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Patent- bzw. Schutzanspruche 



' v 1 .j Verfahren zur Verformung von Stegdoppelplatten aus 
thermoplastischen Kunststoffen, die StegkanSle auf- 
weisen.nach den Tiefziehverfahren, n&nlich entweder 
durch Vakuumverformung, Prefiluftverformung oder durch 
Pormung mit Hilfe eines Formwerkzeuges mit Gegen- 
stempel, 

dadurch gekennzeichnet, 
dafl vor der Verformung der Stegdoppelplatten die 
einzelnen StegkanMle der Stegdoppelplatten abge- 
dichtet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dad u r ch gekennzeichnet, 
dafl die StegkanMle durch Quetschen abgedichtet 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die StegkanMle durch Verschweiflen abgedichtet 
werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die StegkanMle durch Anwendung von Abdichtungs- 
elementen abgedichtet werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verformung von 
Stegdoppelplatten aus thermoplastischen Kunststoffen, 
die Stegkanale aufweisen, nach dem Tiefziehverfahren' 
durcb Vakuumverformung, Prefiluftverformung oder dureh 
Formung mit Hilfe eines Formwerkzeuges mit Gegenstempel. 

Stegdoppelplatten werden iiblicherweise hergestellt aus 
verschiedensten thermoplastischen Kunststoffen in Dicken, 
die normalerweise zwischen 3 und 15 mm liegen, mit einem' 
Flachengewicht zwischen 4oo bis 3ooo g/m 2 . Solcbe Steg- 
doppelplatten zeichnen sich durch eine hohe Steifig- 
keit bezogen auf das Flachengewicht aus. 

Fur viele technische Anwendungsgebiete 1st es wiinschens- 
wert, diese Platten nach den bekannten Verfahren der 
Tiefziehtechnik zu verformen. Es war dedoch bisher nicht 
moglich, derartige Stegdoppelplatten im Tiefziehverfahren 
umzuformen, ohne das stUtzende Gitterwerk der Stegfoppel- 
platte mehr oder weniger zu verformen, wodurch die 
Festigkeitseigenschaften, z.B. die Steiflgkeit verschlech- 
tert werden. Dies liegt insbesondere daran, dafl bei der 
Verformung der Stegdoppelplatten die Stegkanale zusammen- 
gedruckt werden und dafl die Plattencberflache zwischen 
den einzelnen Stegen einfallt. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Verformung von Stegdoppelplatten aus thermo- 
plastischen Kunststoffen, die Stegkanale aufweisen, nach dem 
Tiefziehverfahren zu schaffen, bei dessen Anwendung die 
Festigkeitseigenschaften der Stegdoppelplatten nicht herab- 
gesetzt werden, bei dessen Anwendung insbesondere die 
Stegkanale nicht zusammengedrttckt werden und die 
Plattencberflache zwischen den einzelnen Stegen nicht 
einfallt. 
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Diese Aufgabe wird aufgehend von dem Verfahren der ein- 
gangsgenannten Gattung dadurch gelSst, daB vor der Ver- 
formung der Stegdoppelplatten die einzelnen Stegkanale 
der Stegdoppelplatten abgedichtet werden. 

Es wurde gefunden, dafl durch EinschluB von Luft in den 
einzelnen StegkanSlen der Stegdoppelplatten die geschilderten 
Sto'rungen der Stegdoppelplatten wahrend der Verformung 
vermieden werden kSnnen. Dabei iiberrascht, daB die in den 
Kanalen der Stegdoppelplatten eingeschlossene Luft als 
Stutzkissen ausreicht, um ein Zusammenfallen der Stegdoppel- 
platte wShrend der Verfornung zu vermeiden. 

Die nach dem erf indungsgemaflen Verfahren verformten Steg- 
doppelplatten kSnnen in verschiedensten Gebieten Verwen- 
dung f indent z.B. Automobilbau zur Herstellving von Auto- 
mobilhimmel, TUrfullungen, Kofferraumabdecloingen. Im 
Vergleich zu den herkommlichen Materialien z.B. PreBpappe, 
Polymer schaumen oder harzgetrankten Fasern bieten Telle 
aus solcherart hergestellten Stegdoppelplatten die Vor- 
teile hoher Steif igkeit bei gleichzeitiger Elastizitat, des 
guten WarmeisolationsvermSgens, des geringen Gewichts und 
der fehlenden Feuchtigkeitsempfindlichkeit. Bei der Ver- 
wendung solcher verformter Stegdoppelplatten ist ein Einbau 
von VerstMrkungen nicht erforderlich, da . das Material 
selbsttragend ist. 

In einer ersten Variante des Verfahrens umfaflt dieses 
. den Verfahrensschritt, daB die Stegkanale durch Quetschen 
abgedichtet werden. - Dieser Quetschvorgang laflt sich be- 
sonders einfach und herstellungsgUnstig ausftihren. 

In einer zweiten Variante des Verfahrens ist vorgesehen, 
daB die Stegkanale durch VerschweiBen abgedichtet werden. - 
Diese Abdichtung kann besonders vollkommen erfolgen. 
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Eine dritte Variante des V rfahrens hat das Merkmal, 
dafl die Stegkanale durch Anwendung von Abdichtungs-' 
elementen abgedichtet warden. Diese Abdichtung kann 
ebenfalls sehr dicht sein, ohne daB zu diesem Zweck 
eine Verformung der Enden der Stegkanale vorgenommen 
werden muB. 

. Die Erfindung wird im folgenden anhand einer Zeichnung 
mit sieben Figuren erlautert. Eg zeigt : 

Fig. 1 eine erste nach dem Stand der Technik ver- 
formte Stegdoppelplatte im Querschnitt; 

Fig. 1A einen vergroBerten Ausschnitt aus der Steg- 
doppelplatte nach Fig. 1; 

Fig. 2 eine zweite nach dem Stand der Technik 

verformte Stegdoppelplatte im Querschnitt; 

Fig. 3A eine unverformte Stegdoppelplatte im Langs- 
schnitt; 

Fig. 3B die Stegdoppelplatte gemaB Fig. 3A, 

aber nach VerschlieBen der Enden der Stegkanale; 

Fig. 3C die Stegdoppelplatte gemaB Fig. 3B, 

jedoch nach Verf ormung durch Tiefziehen, und 

Fig. 3D die Stegdoppelplatte nach Fig. 3C 
in einer. Draufsicht. 

In Fig. 1 ist in Verbindung mit Fig. 1A veranschaulicht, 
wie Stege von StegkanSlen in Stegdoppelplatten, die in 
Ublicher Weise nach dem Tiefziehverfahren mit offenen 
Enden der Stegkanale verformt werden, zusammengedrUckt 
werden. 
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Fig. 2 zeigt das typische Einfallen der Plattenober- 
flache zwischen den einzelnen Stegen. der in herkdmmlicher 
Weise verformten Stegdoppelplatten. 

Fig. 3A zeigt im Querschnitt eine Stegdoppelplatte aus 
thermoplastischem Material vor der Verformung nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren. Fig. 3B zeigt die gleiche 
Stegdoppelplatte, nachdem die RSnder der Stegdoppelplatten 
quer zur Kanalrichtung der Stege geschlossen wurden. 
Dies kann durch 

Quetschen oder SchweiBen. oder Abdichten mit Abdichtungs- 
elementen geschehen. 

Fig. 3C zeigt im Querschnitt die nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren behandelte Stegdoppelplatten der Fig. 3 A nach 
der Verformung durch Tief Ziehen, bei dem die Stegstruktur 
sowie die Oberflache der StegkanSle unbeeintrachtigt 
bleiben. Fig. 3D zeigt eine Draufsicht auf die verformten 
Stegdoppelplatten, aus der man die Richtung der unter- 
brochen- gekennzeichneten Stege erkennen kann, ebenso die 
abgedichteten Enden auf beiden Seiten der Stegkangle. 
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ORIGINAL INSPECTED 



